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• 1 2256973 

L* invention a pour objet un procede destine a defor- 
mer de fa$on permanente des fils textiles syntbetiques mono- ou 
muitibrins. 

On connait des proced6s et dispositifs destines au 
5 frisage de. fils textiles tbermoplastiqu^s d 1 apres lesquels les 
fils sont conduits pratiquement sans tension entre deux rouleaux 
en contact, Les axes de ceux-ci sont paralleles et leurs sur- 
faces sont munies de creux et de-'saillies engrenant les unes 
dans les autre s# Les fils regoi vent ainsi une texturation en 
10 . zigzag. 

D' apres l'un de ces proced^s connus on utilise un 
rouleau en acier dans la surface duquel' on a grave des rainures 
et que l*on chauffe- a plus de 100°C et un cont re-rouleau a sur- 
face souple, par exemple avec un rev§tement en tissu impr6gn6 

15 de lysine synth.6ti que. Avant l f utilisation des deux rouleaux 

pour 1' operation de texturation on procede au rodage de la paire 
de rouleaux sous une certaine pression : les profils de la sur- 
face du rouleau en acier se gravent .de fagon permanente dans la 
surface eiastique-du contre-rouleau. Oette operation est r6p6- 

20 tee autant de fois que necessaire, tout en augmentant la pres- 
sion exercSe. 

Oe proced6 a 1' inconvenient que le rodage des rouleaux 
est relativement complique et demande un temps relativement long. 
En plus il est necessaire de repeter l r operation de temps en 
25 temps puisque les contours du rouleau a surface elastique s'u- 
sent apres un certain temps* 

La presente invention a pour but de remedier aux in- 
conv6nients du procede connu et d'appliquer un procede d 1 apres 
lequel le ou les "brins, au lieu d f §tre textures en zigzag, su- 
50 bissent des deformations de leur section d'origine a intervalles 
reguliers., 

L t objjet de cette invention est par consequent un pro- 
cede destine k la deformation permanente de fils textiles mono- 
ou multibrins en mati&re tbermoplastique syntbetique, par pas-. 
35 sage entre deux rouleaux dont les axes sont paralleles et qui 
sont en contact r6ciproque sous pression exterieure, l'un des 
deux rouleaux etant muni de creux et de saillies sur son manteau 
non elastique et pouvant §tre chauffe. Le procede est caracte- 
rise par le fait que le manteau del 1 autre rouleau est lisse et 
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a peu pres non elastique et que les fils obtiennent des enco- 
chages modifiant local ement leur section lorsqu'ils passent 
dans la zone de pinqage. 

L' invention concerne egalement un dispositif pour 
l 1 application du procede. Le dispositif comporte deux rouleaux 
a axes par alleles qui sont en contact reciproque et sous pres- 
sion exterieure, l'un des deux rouleaux etant muni de creux et 
de saillies sur son manteau non elastique et pouvant §tre cbauffS. 
Le dispositif est caracterise par le fait que le manteau de 
1' autre rouleau est.lisse et a peu pr£s non Clastique. 

Le procede conforme a l 1 invention se pr§te particu- 
lierement a la deformation permanente de fils mono- et multi- 
bring en polyamide, par exemple polyhexamethyl&neadip amide 
(nylon 6.6), polyethylene-glycolterephtalate, polyacrylonitrile, 
polypropylene ou triacetate de cellulose. 

Conformement a une variante du procede on peut egale- 
ment encocher des fils mono- ou multibrins non etires ou par- 
tiellement etires. Apr6s la deformation ils sont §tires k plein 
ou en partie. L^ncochage des fils se fait avantageus ement a une 
temperature comprise entre 20 et 80° CD 1 autre part, les fils 
devant §tre deformes peuvent §tre conduits k t ravers les zones 
de pingage de plusieurs paires de rouleaux montees en s6rie dans 
le sens de marche des fils. 

Une autre variante prevoit que les fils mono- ou mul- 
tibrins non etires ou partiellement etires sont etires a plein ou 
en partie en* continu mais avant 1 'operation d'.encochage. Cette 
fagqri de faire permet, le cas <§cbeant, d'utiliser la cbaleur 
produite lors du processus d'Stirage pour le gaufrage proprement 

dit. . . 

L f invention est expliq^ee plus en detail; ci-apres a 

l'aide des figures suivantes. 

La fig. 1 est une vue laterale schematique d'une exe- 
cution du dispositif destine a 1 1 application du proc£d6. 

La fig* 2 est une vue en plan du dispositif de la 

fig. 1. 

La fig. 3 est un morceau d'un fil multibrins traite 
suivant 1' invention et represents en fort grossissement. 

Les .fig. 4a et 4b sont des coupes suivant les lignes 
A - A et 3 - B . • 
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La fig. 5 est une vue laterale d'un dispositif. pour 
le traitement de fils non etires ou partiellement etir<§s. 

Les fig. i et 2 montrent un dispositif destine au 
traitement d'une nappe de fils. Les fils 1 passent dans le 
5 ' peigne 2 , sont conduits ensuite suivant Tin passage en S par 
la paire de rouleaux debiteurs 3 qui les tirent de l'enroule- 
ment 4 et les amenent avec suralimentation dans le coin form6 
par les rouleaux 5 et , 6 . L'arrivee des fils dans le coin 
peut se faire sous un angle de 50. a 70°. Le rouleau 5 est 

10 fait d'une matiere relativement dure non elastique, conductrice 
de la chaleur, par exemple de l'acier, et est muni de rainures 
gravies dans la matifere". Le rouleau' 6 est constituS d'un 
empilage de f euilles de papier dont la surface est orientee per- 
pendiculairement a l f axe du rouleau, et comprimees sous tres 

15 haute pression dans le sens axial. La surf ace du rouleau 6 est 
pratiquement non elastique. Les surfaces des rouleaux 5 et 6 
sont en contact sous pression, la pression nScessaire etant ob- 
tenue par des moyens hydrauiiques non represents sur la figure. 
En rdgle genSrale une pression de 40 - 50 kg/cm- de largeur est 

20 suffisante. Le rouleau 5 est equipS k l'interieur d'un dis- 
positif de chauffage electrique, non represents, et destind a 
chauffer la surface du rouleau. .11 est toutefois possible d'u- 
tiliser dans ce but un milieu liquide ou gazeux chaud introduit 
a -l'interieur du rouleau 5 . La surface de ce rouleau peut §tre 

25 amende avantageusement a. une temperature de 150 a 220° C, fonc- 
tion du point de fusion de la matiere a traiter. La surface 
chauf f 6e du rouleau 5 provoque la plastif i cation, le ramollis- 
sement des fils qui rendra possible le gaufrage recherche. Les 
fils 1 sont ensuite tirSs pratiquement sans tension du coin 

30 forme par les rouleaux 5 et 6 a l'aide de la deuxifcme paire 
de rouleaux debiteurs 7 • Durant ce trajet ils sont refroidis 
par l'air ambiant et reprennent leur consistence initiale. 

Pour terminer les fils passent par un deuxi&me peigne 
9 et sont enroules sous tension normale sur 1 ' enroulement 8 • 

35 Les fils sont ainsi pr§ts pour 1 'utilisation sur metiers chaine 
ou Rachel ou sur metiers a tisser. 

Sur la figure 2 on voit une execution du rouleau 5 
ou les rainures/creux ont une forme spiralee et leur orientation 
est de 20 & 75° par rapport a l'axe du rouleau. II est toutefois 
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possible de graver les rainures parallelement k l'axe du. rouleau. 
On obtient un encochage satisf aisant des fils avec 50 & 100 rai- 
nures/cm, de preference 80 a 90/cm. Le rouleau 5 peut avoir 
une durete de 150 a 250 kg/mm2 HB 50 (Brinell) ; la duretS du 
5 rouleau 6 peut §tre de 75 k 95 Shore. II est avantageux devoir 
une durete de la surface du rouleau rainur6 5 plus 61evee. que 
celle de la surface du contre-rouleau 6 afin d'eviter des cas- 
sures ou coupures des fils. 

II est egalement possible d'utiliser plusieurs paires. 

10 de rouleaux 5 et 6 f montSes les unes a la suite des autres 
dans le sens.de marche du fil, a la place d'une seule. Cette dis- 
position peut presenter les avantages suivants. 

Le rouleau grave de chaque paire de rouleaux peut 
avoir une gravure moins fine que dans le cas d'une seule paire 

15 de rouleaux. La pression, done 1 1 incurvation des rouleaux, peut 
etre rSduite ce qui peut §tre avantageux au point de vue dimen- 
sions des rouleaux. D 1 autre part il est possible d' avoir une 
geom£trie de la gravure difference pour chaque paire de rouleaux, 
c*est-a-dire que, par exemple, la premiere paire de rouleaux peut 

20 avoir des rairiures spiralees sur l'un des rouleaux, la deuxieme 
des rainures paralleles a I'axe, la troisifeme de nouveau des 
rainures spiralees. De cette fa<jon il est possible d'arriver & 
une plus grande irregularite dans 1»* encochage des fils. 

Sua? la figure 5 on a represents un enroulenent de 

25 filature 11 contenant du fil multibrin non etire ou partiel- 
lement etire 12 . Ce fil 12 pris a la defilee a partir de 
I'enroulement 11 passe d'abord par le guide-fil 13 et ensuite 
k la file par les zones de pin?age des paires de rouleaux 14/14' 
et 15/15* ainsi que -par. la zone d' etirage 16 pour arriver sur 

3P la bobine receptrice 17 • Les -rouleaux 14 et 15 sont en 
raatiere relativeiaent dure, non Slastique et conductrice de la* 
chaleur, par exemple de l'acier. lis sont munis de rainures /creux 
et on a amenage des moyens de cliauffage a 1' interior. Les rou- 
leaux 14' et 15' sont constitues chaciin d'un eiapilage de 

35 feuilles de papier, dont la surface est orient6e perpendiculai- 
rement a I'axe du rouleau, et compriia6s sous trfes haute pression 
dans le sens axial. Leur surface est pratiquement non elastique. 

La zone d' etirage 16 des fils mono- ou multibrins 
12 faisant directement suite (pour le travail en continue 
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plus economique) aux zones d'encochage des paires de rouleaux 
14/14' et 15/15' fait subir aux encochages sur les fils vine mo- 
dification plus ou moins important e. EUes sont toutefois con- 
serves suffisamment pour avoir un effet de. texturation nettement 
5 marque* L'ecartenerit entre deux encochages successifs sur 3e fil 
est augmente par suite de l'etirage. Toutefois cet ecartement 
plus grand est compense par 1' agencement .de deux rouleaux gra- 
veurs successifs 14 et 15 . Si besoin il y a, on peut disposer 
plus de deux paires de rouleaux les unes a la suite des autres 

10 afin d'obtenir un effet de compensation encore plus prononcS. . 

Du fait que des fils multibrins non etires ou par- 
tiellement 6tires sont par leur nature plus ou moins plastiques, 
il suffit d'amener la surface des rouleaux rainures W f 1J 4 
une temperature relativement basse* Au lieu de chauffer directe- 

15 ment les rouleaux, il est possible de les disposer dans une 
chambre cqntenant un milieu chauffant. 

Dans ce qui suit, on decrira quelques exemples d 1 exe- 
cution du procede pour lequel les dispositifs suivant les fig, 1, 
2 ou 5i sont utilises. 

20 Exemple 1 

Une nappe de fils multibrins parallfeles en.polyamide 
6.6 (polyhexamethylSneadipamide) d'un titre de dtex. 78f 34 passent 
par le dispositif a une vitesse lineaire de 10 m/min. Les fils 
sont amenes sous 'un angle de 60°. par rapport a l'horizontale dans 
25 le coin dSlimite par les rouleaux 5 et 6 de fa<jon a ce qu*ils 
soient prechauffes avant d'arriver au sommet de l 1 angle. Le rou- 
leau 5 est chauffe a 165° .0 en surf ace et la pression exercee 
sur lui est de 40 kg/cm de largeur. 

Les fils multibrins ainsi trait^s pr6sentent sur les 
30 brins unitaires des effets d'encochage bien marqu6s avec des modi- 
fications locales de la section, tels qu'elles sont representees 
sur les figures 3 et 4, et conf&rant aux fils multibrins une volu- 
mindsite accrue. Les tricots realises avec des fils ainsi produits 
ont un caractere nettement opaque. 
35 Exemple 2 

Une nappe de fils multibrins paralleles en polyester 
(polyethyl&ne-glycolterephtalate) d'un titre de'dtex 167f30 pas- 
sent par le dispositif a une vitesse lineaire de 10 m/min et ar- - 
rivent sous un angle de 60° par rapport & l'horizontale dans le 
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coin forme par les rouleaux 5 et 6 .. Le rouleau 5 est chauf- 
f e k une temperature de 180° C en surface et la pression exercee 
est de 45 kg/cm de largeur. 

Les fils multibrins ainsi trait6s ont une volumino- 
site accrue et les tricots realises avec ces fils ont tin carac- 
t&re opaque nettement marque . 
Exemple 3 

Un fil multifilament en polyester non etir6 (polySthy- 
l§ne-glycolterephtalate) d'un tjire de dtex 63$f30 passe par le 
dispositif a une. Vitesse lineaire de 50m/min. La temperature de 
la surface des deux rouleaux 14 et 15 est d' environ 50° C 
et 1'etirage du fil dans la zone d'etirage 16 se fait dans le 
rapport 1:3,8. Par suite de cet etirage on obtient un titre 
. final de dtex 167f30. Le fil multibrin ainsi obtenu presente 
un ef f et de texturatlon tr&s net et une voluminosite nettement 
accrue. Les tricots realises avec des fils multibrins de ce genre 
ont un caractere opaque nettement marque. 
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• REVINDICATIONS 

1 - Froced6 pour la d6f oriaation permanente de f ils 
textiles mono- 6u multibrins en matiere synthetique thermoplas- 
tique par passage de ces fils entre des rouleaux k axes paral- 

5 leles se trouvant en contact et sous press ion ext^rieure, I'un 
d ! eux prSsentant des parties en creux et.en saillies sur le pour- 
tour de son manteau non elastique et est ciiauffe, caracteris6 en 
ce que la surface en manteau de 1* autre rouleau est lisse et au 
moins a peu pres non elastique et que les fils obtiennent dans 
10 la zone de pingage des deux" rouleaux des effets d'encochage mo- 
difiant local ement la section du ou des brins. 

2 - Dispositif pour 1' execution du procede enoncS 
sous la revendication 1 avec des rouleaux a axes p-aralleles 
pouvant §tre mis en contact reciproque et sous pression exte- 

15 rieure, l'un des rouleaux etant muni de* creux et de saillies sur 
le pourtour de. son manteau non elastique et est ciiauffe, carac- 
t6ris6 en ce que la surface du manteau de 1 1 autre rouleau est 
lisse et au moins a peu pres non elastique. 

3 - ?ils textiles mono-ou multibrins pr6sentant des 
20 encockages locaux produits suivant le procede conforme k la re- 
vendication 1. 

4 - Froc£d6 conforme a la revendication 1 , caracte- 
ris6 en ce que la surface du manteau du rouleau muni de creux et 
de saillies est ctiauffSe a une temperature de 150 a 220° C. 

25 5 - Proced6 conforme aux revendi cations 1 et 4, ca- 

racteris6 en ce que les fils sont amenes dans le coin fona£ par 
les deux rouleaux suivant un angle de 50 k 70° par rapport a 
l'horizontale et sont prechauffes par contact avec le rouleau 
chauff6. 

30 6 - Proced6 conforme k la revendication 1 , caract6- 

rise en ce que la pression reciproque des deux rouleaux est de 
40 k 60 kg/cm de Targeur des rouleaux. 

7 - Dispositif conforme a la revendication 2, carac- 
teris£ en ce que la surface du manteau du rouleau muni- de creux 

35 et de saillies est plus dure que la surface du manteau de 
1' autre rouleau. 

8 - Dispositif conforme aux revendi cations 2 et 7, 
caract6ris6 en ce que la surface du manteau du rouleau muni de 
creux et de saillies a une durete de 150 a 256 kg/mm2 HB 30 et . 
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que la- dure te de la surface de l 1 autre rouleau soit de 75 a 
95 Shore, f ■ - • 

9 -Dispositif conformed la revendication 2, 
caracterise en ce que les creux et saillies dans la surface 
du manteau de l*un des rouleaux aient un. trace de forme 
spiralee d'une orientation de 20 k 75° par rapport a l'axe 
du rouleau. . - 

10 - Dispositif conforme k la revendication 2, 
caracterise en ce que les creux et saillies dans la surface 
du manteau de l'un des rouleaux soient paralleles a I 1 axe 
du rouleau. 

11 - Dispositif conforme aux revendicatiohs 9 et 10, 
caracteris6 en ce que la density des rainures est de 50 k 100/cm. 

12 - Dispositif confonae k la revendication 11, 
caracterise en ce que la density des rainures est de 80 a 90/cm. 

13 - Dispositif conforme k ia revendication 2, carac- 
terise en ce que plusieurs paires de rouleaux sont mont£es les 
unes a la suite des autres dans le sens de marclie du fil. 

14 - Dispositif conforme aux revendications 9, 10 et 
13, caracterise en ce que les paires de rouleaux mont^es les 
xines k la suite des autres ont alternativement un rouleau grave 

k rainures spiralees et un rouleau a rainures paralleles k l'axe. 

15 - Precede conforme a la revendication 1, caracte- 
rise en ce que l'on soumet un fil mono- ou multibrin npn 6tir£ 
ou partiellement • 6tire k 1'encochage et que le fil est etir£ ou 
partiellement 6tire a la suite en travail en continu . 

16 - Procfd6 conforme k la revendication 15, caracte- 
rise en ce que l'encochage des fils mono- ou multibrins se fait 

k une temperature comprise entre 20 et 80° C. 

17 - Proced6 conforme k la revendication 1, caracte- 
rise en ce qu'un-'fil mono- ou multibrin non;. etir6 ou partiellement 
6tir6 est etir6 ou partiellement etirS au prSalable et k la suite 
soumis a l*encochage» 
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FIG. 4 a FIG, 4 B 



